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Abstract 



The appliance serves for anodising and comprises a container which can be filled at least partially with an 
electrolyte. The container is designed to accommodate a workpiece which is to be provided with an anti- 
corrosive (corrosion-protective) layer. Both the workpiece and an electrode can be connected to a direct- 
current (d.c.) source. The container is formed by two half-shells. In the region of its extent facing the 
respective other half-shell, each half-shell is provided with a gasket (seal). The workpiece can be clamped 
between the gaskets. The half-shells are linked to a contact-pressure appliance which braces them with 
respect to the workpiece. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§) Vorrichtung zum Eloxieren 

(57) Die Vorrichtung dient zum Eloxieren und weist einen 
Behalter auf, der mindestens teilweise mit einern Elektroly- 
ten befullbar ist. Der Behalter ist zur Aufnahme eines mit 
einer Antikorrosionsschicht zu versehenden Werkstuckes 
vorgesehen. Sowohl das Werkstuck als auch eine Elektrode 
sind an eine Gleichstromquelle anschlieSbar. Der Behalter 
ist aus zwei Halbschalen ausgebildet. Jede der Halbschalen 
ist im Bereich ihrer der jeweils anderen Halbschale zuge- 
wandten Ausdehnung mit einer Dichtung versehen. Zwi- 
schen den Dichtungen ist das Werkstuck einspannbar. Die 
Halbschalen sind mit einer sie relativ zum Werkstuck 
verspannenden Andruckeinrichtung verbunden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Eloxie- 
ren, die einen Behaiter aufweist, der mindestens teilwei- 
sc mit cincm Elcktrolytcn bcfiillbar ist und der zur Auf- 
nahme eines mit einer Antikorrosionsschicht zu verse- 
henden Werkstuckes vorgesehen ist und bei der sowohl 
das Werkstuck als auch eine Elektrode an eine Gleich- 
stromquelle anschlieBbar sind. 

Bei einer Vielzahl von Konstruktionen werden Me- 
tallteile venvendet, die aufgrund inner chemischen Ei- 
genschaften korrosionsgefahrdet sind. Beispielsweise 
wird im Bereich des Flugzeugbaus in groBem Umfang 
Aluminiumblech verarbeitet, das vor Korrosion zu 
schiitzen ist. Ein ubliches Verfahren zum Schutz vor 
Korrosionen besteht darin, nach einer Vorfertigung die 
Tcile elektro-chemisch zu anodisieren. Bei einer derarti- 
gcn Anodisierung wird elektrolytisch auf die zu schut- 
zende Metallschicht eine Schicht eines anderen Metalies 
aufgebracht oder eine schutzende Oxydschicht erzeugt. 

Problematisch ist es jedoch, wenn nach der Durchfiih- 
rung der Vorfertigung und nach dem Anodisieren eine 
weitere Nachbearbeitung erforderlich ist, bei der bei- 
spielsweise Bohrlocher in die Teile eingebracht werden. 
Durch derartige Nachbearbeitungen werden die anodis- 
ierten Oberflachen beschadigt und mindestens im Be- 
reich der eingebrachten Ausnehmungen sind Kantenbe- 
reiche ungeschutzt und bieten hierdurch korrodieren- 
den Medien eine Angriffsflache. Zur Realisierung eines 
Korrosionsschutzes auch bei derartigen Nachbearbei- 
tungen ist es bekannt, Schutzlacke aufzutragen, die eine 
Versiegelung der betreffenden Oberflachenteile durch- 
fuhren. Derartige aufgetragene Lacke sind jedoch ei- 
nem anodisch aufgebrachten Korrosionsschutz unterle- 
gen. Dariiber hinaus weisen diese Lacke den Nachteil 
auf, daB sie im Bereich der besonders korrosionsanfalli- 
gen Kantenverlaufe aufgrund ihrer Oberflachenspan- 
nungen Schwachstellen besitzen und hierdurch die am 
meisten gefahrdesten Teile am geringsten geschiitzt 
sind. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es daher, eine 
Vorrichtung der einleitend genannten Art derart zu 
konstruieren, daB mit geringem Aufwand ein Korro- 
sionsschutz an lokal begrenzten Bereichen realisiert 
werden kann. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB der Behalter aus zwei Halbschalen ausgebildet ist, 
jede der Halbschalen im Bereich ihrer der jeweils ande- 
ren Halbschale zugewandten Ausdehnung eine Dich- 
tung aufweist, zwischen den Dichtungen das Werkstilck 
einspannbar ist und daB die Halbschalen mit einer sie 
relativ zum Werkstuck verspannenden Andruckeinrich- 
tung verbunden ist. 

Mit Hilfe dieser Vorrichtung ist es moglich, einen lo- 
kal begrenzten Bereich des Bauteiles mit einem anodi- 
schen Korrosionsschutz zu versehen. Es ist also weder 
erforderlich, das vollstandige Bauteil in ein Elektrolyt- 
bad einzusetzen, was bei groBeren Strukturen in der 
Regel auch nicht moglich ist, noch mussen spezielle 
Korrosionsschutzlacke venvendet werden. Es ist viel- 
mehr moglich, die anodische Schutzschicht auch im Be- 
reich von Oberflachenbereichen zu realisieren, die auf- 
grund einer Nachbearbeitung noch keinen anodischen 
Korrosionsschutz aufweisen. Insbesondere ist daran ge- 
dacht, die Vorrichtung als eine mobile Einrichtung aus- 
zubilden, die in den Bereich einer jeweiligen Verwen- 
dung gebracht wird. Grundsatzlich ist es aber auch 
denkbar, eine stationare Vorrichtung zu verwenden, in 
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die das Werkstuck mit den zu schutzenden Bereichen 
einfuhrbar ist. Dies ist beispielsweise bei plattenartigen 
Werkstiicken zweckmaBig, bei denen im Bereich von 
Plattenrandern Ausnehmungen eingebracht werden. 
5 Durch die Einspannbarkeit des Werkstuckes zwi- 
schen den Dichtungen der Halbschalen wird im wesent- 
lichen die Funktion einer Schraubzwinge nachgebildet. 
Insbesondere ist daran gedacht, die Halbschale durch 
die Verspannung ohne weitere zusatzliche Krafte im 
io Bereich des Werkstuckes zu haltern. Es wird also gleich- 
zeitig eine Halterung und eine Abdichtung durchge- 
fiihrt. Nach einer Montage der Vorrichtung im Bereich 
des Werkstuckes wird der Innenraum der Halbschalen 
mindestens auf ein solches Niveau mit dem Elektrolyten 
15 geflutet, daB ein ausreichender Kontakt zwischen dem 
Werkstuck und dem Elektrolyten gewahrleistet ist. 
Nach einer Beendigung des Anodisierens und einem 
Entfcrncn des Elektrolyten kann die Vorrichtung in ein- 
facher Weise vom fertig anodisierten Werkstuck abge- 
20 nommen werden. Korrosionserscheinungen, die von 
Nachbehandlungsstellen ausgehen, konnen somit zuver- 
Iassig vermieden werden. 

Eine besonders kompakte Ausfiihrungsform wird da- 
durch bereitgestelk, daB in einer der Halbschalen ein 
25 den Elektrolyten positionierender Kolben gefuhrt ist. 

Eine vollige Entleerbarkeit der Halbschalen kann da- 
durch realisiert werden, daB ein separater Vorratsbehal- 
ter fur den Elektrolyten vorgesehen ist, der mit einer der 
Halbschalen uber ein Rohr verbunden ist. 
30 Eine manuelle Betatigung bei Verwendung eines Vor- 
ratsbehalters kann dadurch unterstiitzt werden, daB in- 
nerhalb des Vorratsbehahers der Kolben gefuhrt ist. 

Bei einer AnschluBmoglichkeit an eine externe Ener- 
giequelle ist es aber auch moglich, daB im Bereich des 
35 Vorratsbehahers eine Pumpe fur den Elektrolyten ange- 
ordnet ist 

Zur Halterung und Fuhrung der Halbschalen ist vor- 
gesehen, daB die eine Halbschale fest mit einem Trager 
verbunden ist und daB die andere Halbschale mit einer 
40 Fuhrung verschieblich entlang des Tragers gehaltert ist. 
Zur Aufbringung der erforderlichen Verspannkrafte 
ist es moglich, daB die Andruckeinrichtung als eine me- 
chanische Verspanneinrichtung ausgebildet ist. 

Eine Verwendung im Bereich von Flachen, die relativ 
45 weit von einem Rand des Werkstuckes entfernt sind, 
wird bei geeignetem Werkstoff dadurch unterstiitzt, daB 
die Andruckeinrichtung aus Magneten ausgebildet ist. 
Es ist aber auch moglich, daB die Verspanneinrichtung 
durch die Ausnehmung im Werkstuck gefuhrt wird. 
50 Ein kompakter Aufbau wird auch dadurch unter- 
stiitzt, daB die Gleichstromquelle als Teil der Vorrich- 
tung ausgebildet ist. 

Das Gewicht und das Volumen der Vorrichtung kon- 
nen bei einer Bereitstellung einer externen Energiequel- 
55 le dadurch reduziert werden, daB die Gleichstromquelle 
als externes Zusatzgerat ausgebildet ist, das uber Lei- 
tungen an die Elektroden anschlieBbar ist. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Er- 
findung schematisch dargestellt. Es zeigen: 
60 Fig. 1 einen Querschnitt durch eine im Bereich eines 
Werkstucks angeordnete Vorrichtung mit in einer der 
Halbschalen angeordneten Forderkolben und 

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine Vorrichtung, bei 
der eine der Halbschalen mit einem Vorratsbehalter 
65 verbunden ist, in dem eine kolbenartige Fordereinrich- 
tung angeordnet ist 

Die Vorrichtung zum Eloxieren besteht im wesentli- 
chen aus zwei Halbschalen (1, 2), die im Bereich eines 
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Werkstuckes (3) anordbar sind. Die Halbschalen (1, 2) 
sind jeweils. rrtit einem Innenraum (4, 5) versehen. Im 
Bereich ihrer einander zugewandten Rander (6, 7) wei- 
sen die Halbschalen (1. 2) Dichtungen (8, 9) auf, die in 
einer Arbeitspositionierung am Werkstiick (3) anliegen. 5 
Innerhaib der Innenraume (4, 5) ist ein Elektrolyt (10) 
vorgesehen, der bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 
von einem IColben (11), der innerhaib der in lotrechter 
Richtung unteren Halbschale (1) verschieblich ist, posi- 
tioniert wird. Der Kolben (11) ist rnit einer Kolbendich- 10 
tung (12) innerhaib der einen Zylinder ausbildenden 
Halbschale (1) gefuhrt Eine Betatigung des Kolbens 
(11) kann beispielsweise manuell uber einen Handgriff 
(13) eriblgen, der uber eine Kolbenstange (14) an den 
Kolben (ll)angeschlossen ist. 15 

Bei einer Hubbewegung des Kolbens (11) wird der 
Elektrolyt (10) innerhaib der Halbschale (1) angehoben 
und strdmt durch eine Ausnehmung (15) hindurch, in 
deren Bereich das Werkstiick (3) mit dem anodischen 
Korrosionsschutz versehen ist. Durch die Ausnehmung 20 

(15) stromt der Elektrolyt (10) in den Innenraum (5) der 
oberen Halbschale (2) hinein. 

In einer der Halbschalen (1. 2) ist die eine Elektrode 

(16) angeordnet. Eine weitere Elektrode (17) ist an das 
Werkstuck (3) angeschlossen. Beide Elektroden (16, 17) 25 
stehen mit einer Gleichstromquelle(18) in Verbindung. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 ist die untere 
Halbschale (1) uber Tragelemente (19, 20) fest mit einem 
Trager (21) verbunden. Uber eine Fuhrung (22) ist die 
obere Halbschale (2) verschieblich entlang des Tragers 30 
(21) gefuhrt Eine Verspannung der Halbschalen (I, 2) 
gegeneinander kann beispielsweise uber Federn erfol- 
gen, es ist aber auch moglich, durch entsprechende Ma- 
gnetisierungen der Halbschalen (1, 2) oder die Anord- 
nung von Permanentmagneten eine magnetische Kraft- 35 
entfaltung zu realisieren. Die Gleichstromquelle (18) 
kann entsprechend der Ausfuhrungsform in Fig. 1 in die 
Vorrichtung integriert sein, es ist aber auch moglich, 
eine separate Anordnung vorzusehen. Die Gleichstrom- 
quelle (18) kann beispielsweise als Akumulator oder als 40 
Kondensator realisiert sein. 

Bei der Ausfahrungsform gemaB Fig. 2 ist ein separa- 
ter Vorratsbehalter (23) vorgesehen, in dem der Elek- 
trolyt (10) bevorratet wird. Es ist somit moglich, die 
Halbschalen (t, 2) vollstandig zu entleeren. Zur Forde- 45 
rung des Elektrolyten (10) aus dem Vorratsbehalter (23) 
kann wiederum ein manuell betatigter Kolben (11) vor- 
gesehen sein, es ist aber auch moglich, eine andere Pum- 
pe zu verwenden. Zur Verbindung des Vorratsbehalters 
(23) mit der Halbschale (1) ist ein Rohr (24) vorgesehen. 50 
Im Bereich des Rohres (24) kann ein Absperrventil an- 
geordnet werden. 

Statt der in den Figuren dargestellten Anordnung der 
Halbschalen (1, 2) in lotrechter Richtung iibereinander 
ist grundsatzlich auch jede andere Montageorientierung 55 
denkbar. Es ist lediglich erforderlich, eine Befullbarkeit 
der Innenraume (4, 5) derart vorzusehen, daB ein Kon- 
takt des Elektrolyten (10) mit den Wandungsbereichen 
der Ausnehmung (15) ohne Einwirkung von Luftblasen 
moglich ist 60 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Eloxieren, die einen Behalter 
aufweist, der mindestens teilweise mit einem Elek- 65 
trolyten befiillbar ist und der zur Aufnahme eines 
mit einer Antikorrosionsschicht zu versehenden 
Werkstuckes vorgesehen ist und bei der sowohl das 
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Werkstiick als auch eine Elektrode an eine Gleich- 
stromquelle anschlieBbar sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Behalter aus zwei Halbschalen (1, 
2) ausgebildet ist, jede der Halbschalen (1, 2) im 
Bereich ihrer der jeweils anderen Halbschale zuge- 
wandten Ausdehnung eine Dichtung (8,9) aufweist, 
zwischen den Dichtungen (8, 9) das Werkstuck (3) 
einspannbar ist und daB die Halbschalen (1, 2) mit 
einer sie relativ zum Werkstuck (3) verspannenden 
Andruckeinrichtung verbunden sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in einer der Halbschalen (1, 2) ein den 
Elektrolyten (10) positionierender Kolben (11) ge- 
fuhrt ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein separater Vorratsbehalter (23) fur 
den Elektrolyten (10) vorgesehen ist, der mit einer 
der Halbschalen (1, 2) uber ein Rohr (24) verbunden 
ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB innerhaib des Vorratsbehalters (23) 
der Kolben (11) gefuhrt ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Bereich des Vorratsbehalters (23) 
eine Pumpe fur den Elektrolyten (10) angeordnet 
ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die eine Halbschale 
(1) fest mit einem Trager (21) verbunden ist und daB 
die andere Halbschale (2) mit einer Fuhrung (22) 
verschieblich entlang des Tragers (21) gehaltert ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Andruckeinrich- 
tung als eine mechanische Verspanneinrichtung 
ausgebildet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Andruckeinrich- 
tung aus Magneten ausgebildet ist 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gleichstromquel- 
le (18) als Teil der Vorrichtung ausgebildet ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gleichstromquel- 
le (18) als externes Zusatzgerat ausgebildet ist, das 
uber Leitungen an die Elektroden (16, 17) an- 
schlieBbar ist. 
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